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© Spannschiene und Verfahren zum Herstellen von Spannschienen. 



© Die Erfindung betrifft eine Spannschiene und ein 
Verfahren zum Herstellen von Spannschienen. Es 
wird vorgeschlagen, daB die Spannschienen quer zu 
ihrer Langsrichtung als fortlaufender Strang gepreBt 
werden und daB der fortlaufende Strang entspre- 
chend der Breite (B) einer einzelnen Spannschiene 
zerteilt wird und die durch das Zerteilen entstande- 
nen Grate entfernt werden. Eine jede Spannschiene 



weist dann mindestens eine der Form des zu span- 
nenden Elements angepaBte Flache (26), eine als 
Gleitlager ausgebildete Offnung (20) und eine Auf- 
nahme (24, 40), an die eine eine Spannkraft erzeu- 
gende Vorrichtung angretft, auf, wobei die Rache 
(26), die Offnung (20) und die Aufnahme (24, 40) 
nicht nachgearbeitet werden mQssen. 
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Stand der Technik 

* Die Erfindung bezieht sich auf eine Spann- 

schiene und auf ein Verfahren zum Herstellen von 
Spannschienen nach der Gattung der unabhangi- 
gen Anspruche. Derartige Spannschienen werden 
unter anderem in Verbrennungsrnotoren zum Span- 
nen von Steuerketten eingesetzt und sind dabei 
einem breiten Spektrum von gleichformigen und 
hochfrequenten Druckbelastungen in einem groGen 
Temperaturbereich ausgesetzt. 

Spannschienen werden ublicherweise im 
DruckguBverfahren hergestellt, wobei Aluminium 
Oder eine Aluminiumlegierung flussig in ein Druck- 
guBwerkzeug eingepreBt und nach Erkalten in fe- 
ster Form ausgestoBen wird. Die so erzeugten 
Spannschienen mOssen je nach Qualitat und Alter 
des DruckguBwerkzeugs aufwendig nachbearbeitet 
werden. Ferner unterliegt die relativ teure Druck- 
guBform einem erheblichen VerschleiB und bedarf 
in regelmaBigen Abstanden einer kostenintensiven 
Nachbearbeitung. 

Es ist auch bekannt, Spannschienen aus ge- 
stanzten und gebogenen Blechteilen zusammenzu- 
setzen. 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstel- 
len von Spannschienen hat demgegenGber den 
Vorteil, daB die Nachbearbeitung der gepreBten 
und zerteilten Einzelteile minimal ist. Die Nachbear- 
beitung kann sogar vollstandig entfallen, wenn 
beim Zerteilen keine Grate entstehen. Ferner kann 
aufgrund der exakten, gleichbleibenden Geometrie 
des Strangs und dessen OberflachengUte auf ein 
Nachschleifen der Gleitflache und ein Bohren und 
Reiben des Gleitlagers verzichtet werden. 

Weitere Vorteile ergeben sich durch die beim 
StrangpreBverfahren verwendbaren Aluminiumlegie- 
rungen, die gegenOber den beim DruckguBverfah- 
ren eingesetzten weniger sprode sind und dadurch 
der Spannschiene eine groBere Dehnfahigkeit und 
Stability verleihen, was eine Gewichtsersparnis 
aufgrund verkleinerter Querschnitte und eines ein- 
facheren konstruktiven Aufbaus von ca. 30 % pro 
Spannschiene ergibt. 

Durch das StrangpreBverfahren wird ferner ver- 
mieden, daB sich Lunker und andere Hohlraume im 
GrundkSrper der Spannschiene wShrend des Her- 
stellungsprozesses bilden. Solche Fehlstellen tre- 
ten bei Spannschienen, die mittels des DruckguB- 
verfahrens hergestellt wurden, immer wieder auf 
und fQhren zu schlecht erkennbaren AusschuBtei- 
len. 

Das Wegfallen der Nachbearbeitung, die Mate- 
riaterspamis und auch der Kostenvorteil im Werk- 
zeugbereich - ein Werkzeug zum Strangpressen ist 



bedeutend billiger als ein DruckguBwerkzeug fQr 
entsprechende Teile - fdhren zu einem Kostenvor- 
teil von fast 50 % pro Spannschiene. 

Eine bevorzugte Verwendung der Spannschie- 
5 ne ist gegeben zum Spannen von Ketten oder 
Riernen. 

Zeichnung 

w Eine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 

hergestellte Spannschiene ist in der Zeichnung 
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung 
naher erlautert. Es zeigen Figur 1 eine Seitenan- 
sicht im Schnitt gemaB Linie l-l in Figur 2 und 

75 Figur 2 eine Ansicht von oben, teilweise geschnit- 
ten nach Linie ll-ll in Figur 1. Die Figuren 3 und 4 
zeigen Varianten der Einzelheit IV in Figur 1 . 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeisptels 

20 

In Figur 1 ist ein bogenformiger Grundkorper 
10 einer Spannschiene dargestellt, der einen obe- 
ren Strang 12, einen dazu im Abstand verlaufenden 
unteren Strang 14 und die beiden Strange 12, 14 
25 verbindende Streben 16 aufweist. Zwischen den 
Streben 16 und den Strangen 12, 14 sind Hohlrau- 
me 17. 

Der Verbindungspunkt zwischen der in Figur 1 
gezeigten linksseitigen Strebe 16 und dem unteren 

30 Strang 14 ist rohrformig ausgebildet und weist eine 
kreisrunde Offnung 20 auf. Am rechtsseitigen Ende 
mundet der Strang 14 in eine Strebe 22, die ge- 
genuber den Streben 16 verstarkt ausgebildet ist. 
Diese Strebe 22 setzt sich in einem T-StOck 24 

35 nach unten fort, das als Aufnahme fOr einen Hy- 
draulikzylinder dient. 

Der obere Strang 12 ist langer als der untere 
Strang 14 und ragt linksseitig und rechtsseitig Ober 
die Streben 16, 22 hinaus. An der oberen Seite 26 

40 des Strangs 12 iiegt im eingebauten Zustand der 
Spannschiene das zu spannende Element an, zum 
Beispiel eine Steuerkette eines Verbrennungsmo- 
tors, und muB entsprechend genau gefonmt und 
von hoher OberflachenqualitMt sein. In den meisten 

45 AnwendungsfSllen wird jedoch zwischen der obe- 
ren Seite 26 und dem zu spannenden Element ein 
Gleitbelag aus Kunststoff eingebracht (nicht darge- 
stellt), zu dessen Befestigung am oberen Strang 12 
Aussparungen 28 vorgesehen sein kdnnen. 

50 In die Offnung 20, die als Gleitlager ausgebil- 

det ist, kann eine Lagerbuchse 30 eingepreBt wer- 
den, die bei Bedarf seitlich aus der Spannschiene 
vorsteht und im eingebauten Zustand die Spann- 
schiene in einer bestimmten Lage fixiert. Die La- 

55 gerbuchse 30 wird dazu in die Offnung 20 bis zu 
einem Anschlag 32 eingepreBt und auf der dem 
An sen lag 32 gegenOberliegenden Seite durch Um- 
bordein des vorstehenden Randes 34 gesichert. 
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Das T-StOck 24 kann, wie in Figur 3 gezeigt, 
um die angreifenden KrSfte besser zu verteilen, mit 
einer Schutzkappe 36, zum Beispiel einem tiefge- 
zogenen Stahlblech, umfasst sein. Es ist auch 
moglich, das T-Stuck 24 als separates Bauteil 38 
auszugestalten und nachtraglich in den Grundkor- 
per 10 einzupressen. Dazu wird am Grundkorper 
eine Aussparung durch entsprechend angeformte 
Kragen 40 ausgebildet, die dann das Bauteil 38 
aufnehmen. Das Bauteil 38 kann entsprechend den 
Anforderungen zum Beispiel aus flieBgepreBtem 
Stahl hergestellt sein. 

Herstellung der Spannschiene: 

Die Spannschiene wird als Strang quer zu ihrer 
Langsrichtung in Richtung des Pfeils 42 in Figur 2 
geprefit. Das StrangpreBwerkzeug weist dazu eine 
Form mit dem Querschnitt der Spannschiene, wie 
in Figur 1 gezeigt, auf. Der fliefigeprefite Strang 
wird entsprechend der Breite B der Spannschiene 
zersagt. Anschliefiend werden die entstehenden 
Grate entfernt. Die obere Seite 26, die Offnung 20 
sowie das T-Stuck 24 und die Aussparung 28 be- 
dQrfen keiner Nachbearbeitung, da durch das 
StrangpreBverfahren die geforderte hone MaBhaltig- 
keit und Oberflachengute erreicht wird. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Spannschienen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannschie- 
nen quer zu ihrer Langsachse als fortlaufender 
Strang geprefit werden und daB der fortlaufen- 
de Strang entsprechend der erforderliche Brei- 
te (B) einer einzelnen Spannschiene zerteilt 
wird und die durch das Zerteilen entstandenen 
Grate entfernt werden. 



Lagerbuchse (30) mindestens auf einer Seite 
der Spannschiene hervorsteht. 

5. Spannschiene nach Anspruch 3 Oder 4, da- 
5 durch gekennzeichnet, daB die Spannschiene 

eine Aufnahme (24, 38, 40) aufweist, an der 
eine eine Spannkraft erzeugende Vorrichtung 
angreift. 

w 6. Spannschiene nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Schutzkappe (36) die 
Aufnahme (24) umfafit. 

7. Spannschiene nach Anspruch 5, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, daB die Aufnahme (40) eine ta- 

schenformige Ausnehmung aufweist, in die ein 
die auftretenden Krafte aufnehmendes Formteil 
(38) eingepreBt ist. 

20 8- Spannschiene nach einem der AnsprGche 3 
bis 7, gekennzeichnet durch die Verwendung 
als Ketten- oder Riemenspannvorrichtung. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB eine Lagerbuchse (30) in eine in 

der Spannschiene vorgesehenen Offnung (20) 
eingepreBt und gesichert wird. 

3. Spannschiene, hergestellt mittels des Verfah- 45 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Spannschiene mindestens eine 

der Form des zu spannenden Elements ange- 
paBte Flache (26) aufweist, sowie eine als 
Gleitlager ausgebildete Offnung (20) und eine so 
Aufnahme (24, 40) an die eine eine Spannkraft 
erzeugende Vorrichtung angreift. 

4. Spannschiene, hergestellt mittels des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die LMnge der in die Spannschie- 
ne eingepreBte Lagerbuchse (30) grSBer ist als 

die Breite (B) der Spannschiene und daB die 
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